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Pola.ter fUr eine Gesichtsmaske vmd Verfahren zu des- 
sen Herstellxmg 



Patentanspriiche 



1^ Verfahren zur Herstellung einea aufblasbaren Polsters 
fur eine Gesichtsmaske durch Beschichten oines entspre- 
chend der gewiinschten Gestalt des Polsters ausgebilde- 
ten Modells mit einer hartbaren Masse und durch Harten 
der Masse zur Ausbildung einer luf tundurchlassigen, eine 
ringformige aufblasbare Kanuner umschlieBenden Hiille, da- 
durch gekennzeichnet , dali das Modell (3) In der Aufblas- 
kammer verblelbt und aus einem im wesentlichen ebenen 
Material besteht, das derart flexibel ist, daB es sich 
dem Umrifi der auf geblasenen Kammer anpalSt. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali 
das Modell aus einer Tafel eines polymeren Schaummateri- 
als geschnltten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gefceimzeichnet , dafi 
das Schaummaterial Polyurethan- oder Polyathylenschaum 
enthalt. 
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k. Verfahran nach einem der Anspz-uche 1 bis 3, dadurch ^e- 
kennzeichnet, dafi das Modell eine Starke von 2 bis k mm 
hat. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis dadtirch ge- 
keimzeichnet, dafi das Modell (3) wahrend des Beschich- 
tens an einem zylindrischen Trager (6) gehalten wird, 
der als Porrakbrper zur Ausgestaltung des Gaseinlafikanals 
(3) zur Aufblaskammer dient. 

6. Aufblasbares Polster fiir eine Gesichtsmaske mit einem 
Ringraum aus luf tiindurchlassigem Material, der eine mlt 
einera Gas zu fullende Aufblaskeimmer iimschliefit, dadurch 

gekennzeichnet , daB das Polster (l) in der Aufblaskammer 
ein Modell (3) aus einem im wesentlichen ebenen Stiick 
eines flexiblen, dem UmriB des auf geblasenen Polsters 
sich anpassenden Materials ist. 

7. Polster nach Anspruch 6, dadurch gelainzeichnet , dafi das 
Modell aus einer Tafel eines polymeren Schaummaterials 
ausgeschnitten ist. 

8. Polster nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Schaummaterial Polyurethan- Oder Polyathylenschaum 
enthalt . 

9. Polster nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Modell eine Starke von 2 bis k mm hat. 
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Polster fiir eine Gesichtsraaske 

und Verfahren zu dessen Herstellmig 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren ziir Herstellung eines 
aufblasbaren Polsters fiir eine Gesichtsmaske durch Beschich- 
ten eines entsprechend der gewiinschten Gestalt des Polstcrs 
ausgebildeten Mgdells mit einer hartbaren Masse zur Aus- 
bildung einer luf tundurchlassigen , eine ringformige Karamer 
umschlieBenden Hiille. Die Erfindvmg betrifft ferner ein 
nach diesem Verfahren hergestelltes aufblasbares Polster 
fiir eine Gesichtsmaske mit eineni Ringraum aus luftundurch- 
lassigem Material, der eine mit einem Gas zu fiillendo Auf- 
blaskfunmer umschlieJBt . 

Gesichtsmasken derjenigen Art, auf die sich die Erfindung 
bezieht, sind .dazu bestimmt, iiber Mund und Nase einer Per- 
son zur Zufuhr von Sauerstoff oder einem anderen Gas ange- 
bracht zu werden. Insbesondere ist die Erfindung auf die 
Herstellung eines fiir solch eine Gesichtsmaske bestimraten 
aufblasbaren Polsters, das eine gute und angenehme Abdich- 
tung zwischen Gesicht und Maske bietet, ausgerichtet . 
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Aufblasbare Polster fiir Gesichtsmasken sind bekzumt. Diese 
Polster weisen einen aufblasbaren Gummiring auf , der im 
wesciitlichen eifbrraig und so ausgeataltet ist, dafi er sich 
den Konturen des Gesichts anpaftt. Das aufblasbare Polster 
ist am Gesicht unter sanftera Druck in Anlage und stellt ein 
weiches Kissen dar, das mit dem Gesicht einen gasdichten Ab- 
schliifi bildet. 

Solche Polster werden im allgemeinen hergestellt, indem -ein - 
Formteil Oder M^dell, das so ausgestaltet ist, dafi es mit 
der gevriinschten Gestalt des aufgeblasenen Polsters tiberein- 
stiramt, rait einer Gummimilch - normalerweise durch Tauchen - 
bescJiichtet wird, wobei die Gummirailch darin getrocknet wird, 
ura eine Giunmihulle zu bilden. Nach dera Trocknen wird das Mo- 
dell entfernt, wozu ein Schlitz in die Gummihiillse geschnlt- 
ten wird, der dann wieder abgedichtet wird. Eine Rohre zur 
Zufuhr von Gas, z.B. Luft, in das Innere des Polsters wird 
entweder wahrend des Beschichtungsvorganges ausgebildet oder 
nach dem Ilarten am Polster angebracht. Die Masks wird fertig- 
gestellt, indem dem Polster ein Konus angefUgt wird, und 
dann wird die ganze Anordnung rait Latex durch Tauchen iiber- 
zogon und gehartet. 

Das zur Herstellung des Polsters verwendete Modell besteht 
ublichErweise aus Giunmi und ist so geformt, dafi es mit der 
Geetalt des aufgeblasenen Polsters Ubereinstinmit. Im allge- 
meinen ist das Modell im Querschnitt elllptisch; es wird box 
einer Stelle durchgeschnitten, so dafi der Ring geoffnet wer- 
den kann, uni ein Entnehmen aus der Gummihiille zu erleich- 
tern. Das Abziehen des Polsters vom Modell iind das Abdich- 
ten des Schlitzes, durch den das Modell herausgenommen wur- 
de, sind zeitauf wendige und arbeitsintensive Vorgange. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfediren fiir 
die Herstellung von aufblasbaren Polstern fur Gesichtsmasken 
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anzugeben, mit welchem die erwahnten Nachteile und Problome 
vermieden werden, und ein Gesichtsmaskenpolster zu schaffen, 
das gegenuber bekannten Polstem Vorteile bietet, beispiels- 
welse diirch Vermeidung des bisher iiblichen Schlitzes zum 
Herauszlehen des Modells , der eine Sphwachstelle darstellt. 

Zur Losuug dieser Aufgabe wird erf indungsgemaB eln geeignet 
gestaltetes und aus pasaendem Material gefertigtes Modell 
von flachem Querschnitt rait einer der gewiinschten Ausbil- 
dungsfozm entsprechenden Gestalt hergestellt, vollstandlg 
mit einer hartbaren Mischung beschichtet und diese wird ge- 
hartet, so daB eine elastische, luf tundurchlassige Iliille ge- 
bildet wird, die von dem eine ringformige Aufblaskammer be- 
stimmenden Modell losbar ist. Das Beschichten wird so ausge- 
fuhrt, dalJ ein EinlaB zur Zufuhr von Gas in die Aufblaskammer 
geschaffen wird, und das Modell verbleibt in dieser Kammer; 
es besteht aus einem flexiblen Mateiial, so daB es sich dein 
aufgeblasenen Polster, in dem es zuruckbleibt, anpafit. 

Das aufblasbare Polster gemafi der Brfindung besleht aus einem 
Ring aus elaatischem luftundurchlassigen Material, der eine 
Aufblaskammer bestimmt und mit Luft gefullt werden kann; 
das Polster enthalt in der Aufblaskammer ein Modell, auf das 
das elastische luf tundurchlassige Material als Schicht aufge- 
bracht ist, und das Modell. besteht aus einem flexiblen Ma- 
terial, so daB es, wenn das Polster aufgeblasen ist, in die- 
sem verbleibt. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung hat den Vorteil, daB das 
zur Herstellung benutzte Modell nicht aus der Aufblaskammer 
herausgenommen wird, sondern das Polster wird rait dem Modell 
an Ort und Stelle verwendet. Damit das Polster seine Aufgabe 
erfullen kann, muB das Modell aus einem flexiblen Mateiial be- 
stehen, so daB, wenn das Polster aufgeblasen und verwendet 
wird, das Modell sich in Anpassung an das Polster verformen 
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und in diesem verbleiben kann, ohne starre Oder harte Hocker 
zu erzeugen, die nicht nur unangenehm sind, sondern auch die 
Abdichtung zwischen Maske und Gesicht unzuverlassig raachen. 
Das Modell besteht vorzugsweise aus einem weichen Material 
wie Gummi oder Polymerschaum, z.B. Poljnurethanachaxun , ob- 
wohl. auch anderea geeignetes Material, z.B. ein Gewebe, zur 
Anwendung kommen. kaim. 

Das Modell ist bevorzugterweise im wesentlichen eben, das 
reaultlerende Polster ist vor dem Aufblasen in der Haupt- 
sache zweidlmensional. Das Modell ist derart gestaltet, daB 
das auf geblasene Polster die erf orderliche Ausbildung hat , um 
Mund und Nase zu bedecken sowie sich den Konturen des Gesichts 
zur Heratellung einer wirksamen Abdichtung aazupassen. Im Pall 
eines ebenen Modells iat die AtiBenform hautpsachlich eifor- 
mig. Der Mittelteil eines solchen Modells, der zur Heratellung 
einer Offnung fiir "Mund und Nase entfernt wurde, kann wie bei 
herkommllchen Polstern im wesentlichen el- oder tropf enf ormig 
sein. Es wurde jedoch gefunden, dali das Polster eine glattere 
Ueriihrungsflache mit dem Gesicht hat, wenn an jeder Seite des 
Oroids besondere Bereiche oder Auabuchtungen auf etwa der hal- 
ben Strecke entlang der grofieren Achse des Ovoids ausgeschnit- 
ten werden. 

Die Verwendung eines im wesentlichen ebenen Modells hat den 
weiteren Vorteil, daB die Modelle leicht aus einem Flachma- 
terial geatanzt werden kbnnen und somit die Ausformungs- tind 
Gestaltungsvorgange , die zur Herstellung der iiblichen drei- 
dimensionalen Modelle notwendig sind, entfallen. 

Die hartbaren Mischimgen oder Kompositionen, rait denen die. 
Modelle beschichtet wrerden, konnen irgendeine Zusanmensetzung 
haben, die auf. ein Harten oder Vernetzen hin eine elastische 
luftundurchlassige Hiille oder Haut ergibt. Geelgnete Mataria- 
lien hierfur schlieBen synthetische oder natiirliche Gummi- 
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milchsafte Oder solche Mischungen ein, die Polyiirethane , 
Polyester, Silikone usw. bilden. Die Mischungen warden am 
besten durch Biiitauchen des Modells in eine Losung oder 
Suspension der Bestandteile anfgebracht. Andere Verfahren 
zum Aufbringen sind das Auf streichen oder -spriihen. Die Uo- 
standteile der hartbaren Mischung konnnn in einem elnzigen 
Arbeitsvorgang oder in zwei oder mehr Stufen aufgebracht 
werden. Die vernetzte Beschichtung oder Hiille darf oder mufl 
nicht am Modell haften, deshalb kann dieses, wenn es erfor- 
derlich ist, mit einer Trenn- oder Abloseschicht rersehen 
werden, 

Nach dem Harten oder Vernetzen wird das Polster aufgeblasen, 
und die komplette Maske wird in normaler Vei'se zusammenge- 
stellt. 

Der Erfindungsgegenstand wird anhand der Zeichnung erlautert, 
in der ein aufblasbares Polster im unatif geblasenen Zustand 
gezeigt ist, wobei ein Teil der geharteten Hiille weggelas- 
sen wurde. 

Oas Polster 1 hat eine eiforinige Gestalt, wobei eine tnitti- 
ge Offnung 2 vorhanden ist, so daB die Maske eng iiber Mund 
und Nase liegt. Das Polster ist hauptsachlich eben und ist 
durch Beschichten eines flachen Modells 3 aus Polyurethan- 
schaum rait einem Gummi k von medizinischer Qualitat gebil- 
det worden. Eine Rohre oder ein Ansatz 5 fiir den EinlalJ von 
Gas wird wafeeend des Beschichtungsvorganges gefertigt, indem 
ein zylindrischer Stab 6, der zum Tragen des Modells dient, 
beschichtet wird. Der Stab 6 kann leicht entfernt werden, 
worauf das Polster aufgeblasen und die komplette Maske zu- 
sammengesetzt wird. Die Starke des Modells kann untorschied- 
lich sein; esjhat sich jedoch gezeigt, daB eine Lage eines 
Polyurethanschaumstoffs mit einer Starke von 2 bis 4 mm 
zufriedenstellende Bigenschaften und Werte bietet. Die Starke 
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des Gxanmis 4 muB auareichend sein, damit er dem Aufblasdruck 
im Gebrauoh standhalt, das bedeutet eine Starke von bei- 
splelsweise 1 bis 2 mm. 

Das folgende Beispiel dlent der weiteren Erlauterung des 
Erf Indungsgegenatandes , 

Gesichtsmasken mit einem Polster, wie es die Zeichnung zeigt, 
wurden in folgender Weise hergestellt: 

1.. Modelle wurden aus einer 2 mm starken Tafel eines Poly- 
athylenschaummaterials mit einer Schneidemaschine aus- 

geschnitten; 

2. die Polster wurden in einen Tauchrahmen eingehangt, wo- 
bei sie von einera zylindrischen Trager an ihrem spitzen 
Ende gehalten wurden; jeder Rahmen kann eine Mehrzahl 
von Polstern, z.B. 20 Stiick, aufnehmen; 

3. die Polster wurden in eine Trenn-Koagulanslosung , die 
Kalziumnitrat und Kalziumkarbonat in industriell dena- 
turiertem Alkohol enthalt, eingetaucht ; die Polster wur- 
den langsara herausgezogen und umgedreht (d.h, Polster, 
die den Rohransatz aufwarts gerichtet haben) ; 

4. die behandelten Polster wurden (noch immer umgedreht) 
getrocknet, z.B. 10 Minuten lang in einem Trockenofen; 

5. die Polster wurden in einnn Behalter mit einer Guramimilch 
von medizinischer Qualitat eingetaucht, wobei das Eintau- 
ohen so geregelt wurde, dafl eine langsame stetige Bewegung 
bis zum vollstandigen Untertauchen eingehalten wurde; 

6. das Unterteil der Modelle wurde bis etwa 25 mm Tiefe in 
eine Koagulanslosung eingetaucht; diese Koagulansstufe 
dient dazu, ein Ablaufen von Gummimilch vom Unterteil des 
Modells Oder eine Bildung von Tropfchen, die beim Harten 
dann harte, warzenartige Erhebungen bilden, welche sowohl 
unansehnlich wie bei Gebrauch des Polsters unangenehm sind, 
zu verhindern; 
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